Elektroda untuk Pengelasan Baja Lunak by Saputra, T. J. (Trisma)
ELEKTRODA UNTUK PENGELASAN BAJA LUNAK
Trisma Java Saputra
Fakultas Teknik Universitas Tidu Magelang
ABSTRACT
At lhe countries industry, welding electrotla has coveretl up,
il u cot of standar di:e acording necessary in the .lapan exarnple
steel welding electrode covered up for strong steel has been
starular di:ing intlustri in Japan (JIS) America Starulctrdi:ation
(ASTM), 'background of Standqrt Asosiarion America (AWS).
Based electrocla, Either JIS or AWS hased on kinds o.f flur
welding positbn and welding, cwrrent in the electric welding
electrode needed to exlra meterial, extra mot€riel based on job
ntalerial sa can good intergrated. In(egrated q{.!ob nuterial ancl
eleclrotla xt become well basetl lhe role o.{ currenl necet;sury.
Here we. can understand to find u 54ood v'elding prodttct, we must
ettentioft kind.s elektroda Jbr extr,u ma{Eriu{ hased.ioh rnaterial.
Keja'6r'4u : welding, electru, e{ectt"*tla.
A. PENDATIUT-{{AN
l-as listrik tenrasuk sualu pr*se$ pell)'arnbr"urgan logam dengan
rnerlSeunakal tenaga lisir.lrk sehasili sumbcr p..rnas, jadi sumber panas
pada las listrik diti:nbulkan olch L'us,*r apr erils listrik antara elektroda ia.s
dan benda xei,ja.
Ileirda ker-ia lnerupaken bagian dari rangkaral aliran ar:us listrik las.
Elektroda mencair hersama.sanra dengan benda kerja akibat dari busur
api arus listrik cerakan busur ani diarur sedemikian rupa, sehingga
benda ker.;l dan elektrodir rnencair. setelah dingin danar merrjaiii satu
baoian y arrg sukar dipisahk.rn
3t
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Pemakaian jenis elektroda adalah tergantung pada bahan yang akan
dilas dan posisi yang digunakan dalam pengelasan Kita memilih
elektroda 3.2 mm, tetapi untuk pekeriaan lain ukuran yang akan
digunakan adalah tergantung pada ketebalan pelat dan jenis iu*bung"n
yang akan dilas, untuk pelat yang tipis diperlukan elektroda berukuian
kecil sebab kalau tidak, pelat tersebut akan bolong karena terbakar.
'Sehubungan dengan itu, maka elektrodajuga dibuat sesuai dengan
sifat arus listrik dan jenis elektroda yaitu : jenis elektroda las untuk Ac,jenis elektroda DC-, jenis elektroda DC*, jenis elektroda DCt.
Tulisan ini diharapkan dapat memberikan manfaat yang baik dalam
menggunakan elektroda untuk baja lunak.
B. METODE
Berangkat dari keadaan di atas maka tulisan ini mencoba mengkaji
derrgan menggunakan metode kajian pustaka, yaitu memberikan solusi
pemecahan rnasalah berdasarkan ulasan dari beberapa referensi.
C. PEMBAHASAN
Jenis Elektroda
l. RD-260
RD-260 adalah kawat las type "titania" tinggi yang hanya
dimaksudkan untuk pengelasan verticaVtegak lurus (ke bawah).
Kawat las ini memiliki penetrasi yang dangkal dan tidak terdapat
"slag inclusls6l'(kemasukkan terak). Kawat las ini rrapat digunakan
dengan muCah dan percikannya sedikit. Alur-alt'r lasnya bagus.
a. Pemakaian
untul: mengelas pelat pada bagian luar kendaraan-keudaraan,
alat-aiat peniup, mesin-inesin pengolair tanah. nipa-pipa,
konstruksi baja yarrg ringan ; untuk pengelasan lapisan yang
terakhir (sebagai lapisan penutup) pada konstruksi-konstruksi
pelat baja Can konstruksi-r<onstruksi berst.
)-
Elektroda [htuk Pengelasan Bqja Lutik 1I\imw Jaya Saputra)
b. Kornposisi Kimia Logam Las (76)
c. Sifacsifat Mekanis Logam Las
Kuat Tarik
500 N/mm2
51.0/mm2
d. Arus yang dianjurkan : Amp (AC atau DC)
Ukuran
(mml
Diarneter L.V LA 3"2 1.0 5.0
Paniano 300 350 350 400 400
Besar
Arus
F, 30-s0 50-gs 80- 130 120 
- 
170 160 
- 
230
v.ot-l 30-60 50*90 80- 130 100 
- 
160 120 
- 
200
2. C-Ir
C-l I adalah kawat las ""ccrllulosic" k&wat las segala posisi
untuk pengelasan DCn yang cirprnakan pada pernakaian-pemakaian
umum. Pernbekuan "slag" {terak) yang cepat memudahkan
pengelasan pada posisi sr.riit. Di samping !tu" pernbentukan teraknya
sedikit, irusur apinya slabil, penerrasinva lruat dan cairan "slag"nya
rnudah dikendalikan. sehingga kar,,,al ias ini merupahan pilihan yang
sangat baik untill; pe irgr:lxs33 t-,it*.
a. Pemakaian
Khuss untuk men ge las tangki -tangk i, tangk i+an gki,bej ana-bej ana
bertekanan. bagian-bagian inesin dan tcmpat-tempat yang
memerlukan pengelasan pada posisi sulit. Terutaina sekali cocok
1-)
C Si Mn P S
0.07 0.35 0.40 0.010 0.0t7
Titik Rentang
465 N/mm2
47 
"4 Kglmm2
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untuk pemakaien-pemakaian pada posisi sulit seperti pada
pengelasan pipa.
b. Kornposisi Kimia Logam Las (on)
c. Sifat-sifat Mekanis Logam Las
Kuat tarik (kg/mrn2) Pemanjangan
d. Arus yang dianjutkan : Amp (AC atau DC+)
Ukuran
(rnrn)
Diameter 3.2 4.0 5.0
Panjang 350 350 350
Besar
Arus
F. 80 
- 
130 120 
- 
170 160 
- 
120
V.OH 90 
- 
140 130 
- 
180 170 
- 
220
P S
0 013 0.012
" tin_egi dengan "flux" yang
riaii bagus. dan penetrasinya
menimbulkan percikan cian
010
Mn
05
51
3. RD-.+60
RD-460 adalah karvat las "titania
tebal. Alur las yang dihasilka.nnya lebar
dangkal. Kawat las ini sangat sedikit
teraknya dapat lepas sendiri.
a. Pernakaian
Untuk mengelas baja-baja konst, uksi ringan, mengelas
sambungan-sambungan alu.iang agak lebar,,ntuk konstruksi-
konstruksi pelat baja lainny'a dan uutuk penge lasan yang
berfungsi sebagai pembalut.
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Nilai Benturan Charpy
(Kg'm/cmz)
Elektroda Unruk Penge lasan. Baja Lunak (T'isnn Jaya Saputra)
c.
Petunj uk untuk Pengelasan
Gunakan karvat las dengan metode kontak.
Kornposisi Kimia Logam Las (%)
d. Sifat-sifat Mekanis Logam Las
531 N/mm2
54.1 Kg/mm:
Kuat Tarik
561 N/mrn2
)) /.J t\g/lnm- 340%
e. Arus yang dianjurkan : Amp {AC atau DC)
Ukuran Diameter
"1.U z.o 3.1 -4J -*T--50 b.u
P 3CI0 350 350 400 400 400
Besar
Arus
F. {w 60-100 90-'t40 130-190 I 180-240 230-300
V.OH 3r]-60 80-130 110-170 I 110-170
4. I-tn
I-10 a<lalah karq,at las type "ilrnenite" I,ang benasap sedikif.
Asapnva 30 % lebrh 
,red{kit jika Cibandingkan dengan asap yang
timbLrl pada kau'at ias t1'pe "ilmenitc" biasa l-r0 sangat rnuda[
digunakan dalarn segala pcsisi pengeiasan, peicikannl'a sedikit dan
terakn3,n dapat dilepaskan dengan mudah.
a. Pernakaian
untuk mengelas pelat vang tebal. bejara-bejana tekanan tinggi.
bar'gunan-bangunan kapal, tangki-tangki penvinrpanan.
konstruksi -konstruksi berai.
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C Si Mn P S
0.09 034 0.56 0.01 8 0.01l
Titik Rentang
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b. Komposisi Kirnia Logam Las (%)
c. Sifat-sifat Mekanis Logam Las
d. Arus yang dianjurkan : Amp (AC atau DC)
Ukuran
(mm)
Diameter 2.6 3.2 4.0 5.0 6.0
Paniano 3s0 350 400 400 400
Besar
Arus
F, 50-80 B0-1 20 1 30-1 70 170-230 230-300
V,OH 40-70 60-1 10 1 10-160 134-220
ED-7
ED-7 adalah kawat las Wpe "ilmenite" yang mudah dilas dan
memiliki efisiensi tinggi. Kawat las ini paling mudah digunakan
dalam posisi pengelasan vertical dan di atas kepala, logam lasnya
memiliki sifat-sifat mekanis, hasil sinar X dan daya tahan terhadap
keretakan yang sangat baik. Kawat las ini .o.ok untuk mengelas
bagian-bagian yang memerlukan kekuatan dalam segala posisi.
a. Pemakaiarr
llntuk rnengelas kcnstruksi-konstirrksi berat cian pelat baja yang
tebal scperti ketei ,rap dan bangunan kapal.
b. Peiunjuk untuk Pengelasan
1) Pemakaian besar arus pengelasan yang tepat.
2) Keringkan karvat las pada temperatur 80 
- 
l20o c serama 30
- 
60 menit sebelum digunakan.
C Mn Si P S
0.09 0.45 0.12 0.014 0.013
Titik Rentang
(kg/mmz) Kuat tarik (kg/mm2) Pemanjangan
Nilai Benturan Charpy
(Kg-n/cmz)
39.5 46 32 11.2
Elektro<lct Untuk Perygelctscut Bctjct Lunak 
,(Trisnra Jaya Suputra)
c. Komposisi Kimia Logam Las (%)
d. Sifat-sifat Mekanis Logam Las
e. Arus yang dianjurkan : Amp (AC atau DC)
Ukuran
{mm)
Diameter i 2.6 3.2 4.0 1 s.o 6.0
Paniano I 350 350 400 I 400 400
Besar
Arus
F. i 60-100 90-1 30 1 40-1 90 1 80-260 240-320
v.oH I 50-80 70-120 110-160 140-210
LT.O3
LT-03 adalah kawat las type "lime-utania" yang digunakan
untuk pengelasan dalarn semua posisr. Terutama dalam kasus
pengelasan posisi horizcntal. teraknya dapat dilepaskan dengan
niudah, dan busur apinya dapat rnenyalah kembali dengan mudah
karena adanva hubuk tesi Ci dalam "fluy". Kawat las ini juga sangat
efisien 
'lipandang dari segi pengcrjaan rlan pengelasannya. Busur
apinya tcnang, percikanr,ya setlillit, alur-alur bcrgelornbang Cengan
bagus, seila da1'a tahannS,a sangat baik terhadap keretakan. Dengan
penetrasi secukupnva. trdak akan terjadi "undercut" (alur terlalu
dalain ).
a. Pcma[:alan
tjntuk konstruksi-konstruksi baja yang ringan/tipis, jembatan-
jembatan, gerbong-gerbong kereta apr
)/
C Si Mn P S
0.08 009 0.43 0 013 0.014
Titik Rentang
(kg/mm2) Kuat tarik (kg/mmz) Pemanjangan
Nilai Benturan Charpy
(Kg-m/cm2)
422Nlmrf
43.0 Kg/mmz
456 Nlmmz
46.5 Kg/mmz 32.0 To
118 J
12.0 Kg-m
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b. Komposisi Kimia Logam Las (%)
c.. Sifat-sifat Mekanis Logam Las
d. Arus yang dianjurkan : Amp (AC atau DC)
Ukuran
{mm)
Diameter 2.0 2.6 3.2 4.0 5.0 6.0
Paniano 300 350 350 400 400 400
Besar
Arus
F, 4060 60-100 10G140 140-190 190-250 250-350
V.OH 30-60 50-90 B0-1 30 1 10-170 140-210 t
7. GA-27
GA-27 adalah karvat las type bubuk besi oksida yang
digunakan untuk pengelasan mencatar darr horizontal "fillet" dengan
efisiensi yang tinggi. Kawat las ini cocok untuk pengelasan dengan
alat (gravity welding) dan pengelasan d.engan tangan. Karvat las ini
menghasilkan bentuk alur yang bagus, dan tidak ada "undercut'' (alur
tei'la!u dalam) yang terjadi.'
a. Pernakaian
untuk nergelasan mcndatar cian horizontal "flllet" pada
bangunan-bangurrs.n yang berstruktur dari baja seperti ged'ng-
gedung, jembatan-jcnrbalan dan bangunan kapal.
b. Petunluk untuk Pengelasan
1) Dalam pengelasan dengan tangan. lakukanlah dengan cara
38
C Si Ir4n P S
008 0.11. 040 0.015 0.013
Titik Rentang
(kglmrnz) Kuattarik (kg/mmz) Pemanjangan
Nilai Benturan Charpy
(Kg-nVcmz)
425 N/mm2
43.3 Kg/mniz
466 N/mm2
47.5 Kg/mmz 32.0Yo
114 l
11.6 Kg-m
Elaktroda Untuk Pengelasnt Baja Lutuk (li.istna.)ctltit Sulntra)
pengelasan kontak, kemiringan (sudut) kawat las sebaiknya
dryaga.
2) Keringkan karvat las yang lembab pada temperatur 80 
-
120" C selarna 30 
- 
60 menit.
c. Komposisi Kirnia Logam Las (%)
Mn S
0.021 0.017
d. Silat-sifat Mekanis Losam [-as
P
I n* o.*^.1-- 
- 
"-i ilil;;i ' i Kuattank (ks/mm2)| (kg/mm2)
:---' --" ;
42S $/mm2 I 483 Nhm;l 43.7 Kg/mm: I 49.3 Kg/mmi
e. Arns r,ang dianjurkan : Ainp (AC atau DC)
Ljkr-aran 1 Diameler
{rnrn) ) panjanE
4.0 4.5 5.0 6.CI I 7.0
550 550 550.7m 550 700 550.700 I sso.zoo
8*sar Anis 150-200 iE0-230 200-zu 230-?80 250-310 I 300-700
n" SlMtlt,il..,{}i
i(csirlpr-rlarr dapat dipcroleh bahrva, ukuran elektroda, posisi
pengelasan dan arus lang Cigunal<an Capat menentukarr hasil pengelasan.
Fiilran
Ada Lreberapa saran untuk memulai pcngelasan agar bisa
clidapatkan hnsil yang baik .
l. Jenis darr ukuran elel:troda
2. Kctebalan benda ker;a
t9
Nilai Benturan Charov IHemanJangan (Kg_m/cmz) 
|
-.__._l
I ru i harpy
-7Q'
,.^o/ ,JJ IJZ.V 70 j acrg* 
_l
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3. Pengaturan arus yang digunakan
4. Posisi pengelasan
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